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@) ENSEMBLE STRUCTUREL DE PLANCHE DE BORD ET PROCEDE POUR LE REALiSER. 

(57) t'inventson concerne un ensemble structure! de plan- 
che de bord et un orocece pour reailser un ret ensemble. 

Conformement a I'invention, l 1 ensemble structure! 
cornprend: 

- une st'^c; ^ r -rn i -ormee compor- 

sentam une deuxieme epaisseur 

~ - t - tt-p et 

- un element fonctionnei (4) structural en materiau 
plastiQue integrant w- ~ 2- 1 ae-au :qae, surmoule sur ia 

;/ea_ e*<*!!tque. 
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L'invention concerne un ensemble structure! de planche de bord et 
un procede pour realiser un tel ensemble. 

De maniere traditionnelle, une planche de bord de vehicule a moteur 
comprend une structure allongee metallique, generalement rubulaire et 
5 denommee traverse, destinee a maintenir les pieds avant du vehicule et a 
servir de support a des elements fonctionnels que I'on vient fixer dessus, et 
d'une maniere generate a limiter les deformations de l'habitacle. 

L'invention a pour but de reduire le nombre de pieces composant la 
structure de la planche de bord et le nombre d'operations d'assemblage, afin 

10 de reduire les couts, 1'encombrement et le poids d'une telle structure. 

Certaines structures de planche de bord actuellement sur le marche 
comprennent une traverse metallique composee de deux troncons rubulaires 
de sections differentes soudes bout-a-bout, afin d'adapter la resistance de la 
traverse aux efforts a encaisser. En effet, en cas d'accident, la structure de 

15 planche de bord doit entre autres limiter Pintrusion dans l'habitacle de la 
colonne de direction et de ses composants proche du conducteur (volant, 
coussin gonflable, gaine technique,...} ; or ceux-ci ne sont presents que du 
cdte conducteur. En prevoyant un troncon de traverse metallique de moindre 
resistance du cdte du passager que du cdte du conducteur, on reduit le poids 

20 de la planche de bord, sans en degrader le cahier des charges. Toutefois, une 
telle planche de bord k traverse metallique mecano-soudee composee de 
deux troncons rubulaires de sections differentes presente certes un poids 
reduit par rapport aux planches de bord traditionnelles, mais ne permet pas 
d'obtenir ''ensemble des avantages vises par l'invention. 

25 Par ailleurs, il est propose, en particulier dans US-A-5 358 300, de 

supprimer la structure allongee metallique et de realiser une planche de bord 
en materiau plastique que Ton a adaptee, en particulier par Fassembiage de 
plusieurs couches fortement nervurees, pour reprendre les efforts encaisses 
de maniere traditionnelle par la structure allongee metallique. En outre, 
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certains elements fonctionnels tels que les conduits d'air sont int6gres et non 
rapportes sur la structure de la planche de bord. Toutefois, une telle solution 
permet certes de reduire le poids de la planche de bord, simplif ier son 
assemblage et ameiiorer sa compacite, mats elle est compiexe a d£finir, a 
5 developper et a mettre en ceuvre, sans pour autant procurer la meme 

resistance mecanique qu'une planche de bord munie d ! une structure allongee 
metallique. 

Pour remedier a ces differents inconvenients, l'invention propose que 

V ensemble structurel de planche de bord comprenne : 
10 - une structure allongee metallique comportant une premiere partie 

presentant une premiere epaisseur et une deuxieme partie presentant une 

deuxieme epaisseur inferieure a la premiere, et 

- un element fonctionnel structurant en materiau plastique 

integrant un conduit aeraulique, surmoule sur la structure allongee 
15 metallique. 

La structure allongee metallique assure I'essentiel de la resistance 

mecanique. Sa resistance est adaptee en fonction des differents niveaux de 

contrainte auxquels elle est soumise sur sa longueur par la presence de deux 

parties d'epaisseurs differentes. L'element fonctionnel etant surmoule sur la 
20 structure allongee, il forme avec elle un ensemble monobloc, de sorte qu'en 

plus d'integrer une fonction aeraulique, il supporte en outre une partie des 

conrraintes mecaniques, ce qui permet de reduire 1 'epaisseur de la structure 

allongee. 

Par consequent, le poids de la planche de bord est reduit. De plus, 
25 i encombrement de la planche de bord et le nombre d operations 

d'assemblage sont reduits du fait de {'integration de la fonction aeraulique et 
mecanique a l'element fonctionnel surmoule\ 
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En outre, I'invention conceme un precede pour realiser un tel 
ensemble structurel de planche de bord. Conformement a i'invention le 
precede comprend les etapes suivantes : 

- former une plaque metallique pour realiser une structure allongee 
5 comprenant une premiere partie presentant une premiere epaisseur et une 

deuxieme partie presentant une deuxieme epaisseur inferieure a la premiere, 
et 

- surmouler la structure allongee avec de la matiere plastique pour 
obtenir un element fonctiormel en materiau plastique solidaire de la structure 

10 allongee metallique. 

En plus des avantages precites, cette solution permet, du fait de la 
realisation de la structure allongee par formage, d'une part d'adapter 
relativement facilement la resistance mecanique de ia structure allongee sur 
sa longueur en fonction des niveaux de contrainte auxquels elle est soumise, 

15 et d'autre part de surmouler relativement aisement la structure allongee 
malgre la presence de deux parties d'epaisseurs differentes. 

II faut comprendre par formage une operation d'estampage, 
d'emboutissage, de profilage ou analogue. 

Selon une caracteristique complementaire, i'invention propose que 

20 Ton estampe une premiere plaque metallique presentant sensiblement ladite 
premiere epaisseur et une deuxieme plaque metallique presentant 
sensiblement ladite deuxieme epaisseur, puis on assemble la premiere et la 
deuxieme plaques metalliques pour realiser la structure allongee, avant de Ia 
surmouler, 

25 En variance, I'invention propose que : 

- I'on place une premiere plaque metallique presentant ladite 
premiere epaisseur et une deuxieme plaque metallique presentant ladite 
deuxieme epaisseur dans une empreinte d'estampage, en menageant une 
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zone de jonction dans laquelle la premiere et la deuxieme plaques 
metalliques se chevauchent, 

- puis on estampe et on assemble simultanement la premiere et la 
deuxieme plaques metalliques par deformation dans la zone de jonction des 

5 premiere et deuxieme plaques metalliques. 

Ainsi, la realisation de ia structure allongee presentant deux 
epaisseurs differentes s'effectue en une seule operation. L'assemblage peut 
etre obtenu notamment par poinconnage, clinchage ou collage. 

Selon une autre variante, l'invention propose qu'on lamine une tdle 
10 d'epaisseur sensiblement constante dans un laminoir pour obtenir ladite 
plaque metallique presentant dans une premie-re zone sensiblement ladite 
premiere epaisseur et dans une deuxi&me zone sensiblement ladite deuxieme 
epaisseur. 

Cette solution permet d'obtenir tres simplement la structure allongee 
15 avec ses differentes epaisseurs. Pour ce faire, les cyiindres des Iaminoirs 
pourront comprendre une section non-circulaire composee de plusieurs (au 
moins 2) arcs circulaires de rayons differents. 

L'invention va apparaitre encore plus clairement dans la description 
qui va suivre, faite en reference aux dessins annexes dans lesquels : 
20 - la figure 1 illustre en perspective une premiere etape d'un proc^de' 

conforme a l'invention, 

- Ia figure 2 est une vue en perspective suivant le plan repere II-II a 
la figure 1, 

~ la figure 3 est une vue en perspective d'une deuxieme etape du 

25 precede, 

- la figure 4 est une vue en perspective d ! un ensemble structurel de 
planche de bord conforme a l'invention obtenu lors d'une troisieme etape du 

procede, 



2834271 

5 



- la figure 5 illustre schematiquement une etape de procede 
conforme a 1' invention pour obtenir la structure ailongee metallique. 

La figure 1 iliustre une structure ailongee metallique 2 de vehicule 
presentant une section sensiblement en forme de U et comprenant deux 
5 parties. L'une 2a, particulierement robuste, situee a gauche sur la figure, est 
destinee a venir en regard du poste de conduite. Elle represente sensiblement 
40% de la longueur totale de la structure ailongee. 

L'autre 2b, plus legere, situee a droite sur la figure, est destinee a 
venir en regard de I'essentiel de la console centrale du vehicule et du 
10 passager. Elle represente sensiblement 60% de la longueur totale de la 
structure ailongee. 

Ces deux parties 2a, 2b ont ere obtenues par formage, notamment par 
estampage, de plaques metalliques d'epaisseurs differentes, de sorte que la 
partie robuste 2a presente une epaisseur E sensiblement deux fois plus elevee 
15 que celle de la partie legere 2b. De preference, la partie robuste presentera 
une epaisseur sensiblement comprise entre 1 et 3 millimetres, tandis que la 
partie legere 2b presentera une epaisseur sensiblement comprise entre 0,3 et 
2,5 millimetres. 

Les deux parties 2a, 2b de la structure ailongee peuvent etre 
20 assemblies dans le prolongement Pune de l'autre, apres formage, par 
soudage, en particulier par points, ou par collage, avec un leger 
chevauchement. 

En variante, on peut realiser I'assemblage des deux parties 2a, 2b de 
la structure ailongee, par poinconnage ou clinchage, en meme temps que 
25 I estampage des plaques dont elles sont issues, apres les avoir superposees 
dans une zone de jonction 3, usueilement denommee soy age. 

La structure ailongee assemblee s'etend alors suivant une direction 
d'allongement 8, entre deux extremites 10a, 10b. 
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La structure allongee 2 est ensuite introduite dans un moule, ou elle 
est recouverte de matiere plastique par injection. La piece 4a en matiere 
plastique obtenue englobe la structure allongee 2 et integre des piliers 12a, 
12b situes aux extremites 10a, 10b, destines a £tre fixes aux pieds avant du 
5 vehicule, mais surtout un ensemble aeraulique comprenant des sorties d'air 
16 pour le degivrage, des conduits centraux 18a, 18b et Iateraux 20a, 20b. 

Ladite piece 4a constitue le corps d'un element structurel 4 et definit 
la partie inferieure dudit element fonctionnel 4, lequel comprend en outre 
une partie superieure 4b, formant couvercle venant recouvrir ledit corps 4a. 

10 L'element fonctionnel 4 en materiau plastique et la structure allongee 

metalHque 2 constituent un ensemble structurel 1 de planche de bord destine 
a realiser la liaison entre Ies pieds avant du veldcuie via les piliers 12a, 12b et 
a servir de reprise d'effort a un module de coussin gonflable et de support a 
une colonne de direction et a la planche de bord. 

15 A proximite de la zone de jonction 3, une jambe de force 22 est fixee a 

la partie robuste 2a de la structure allongee, pour reprendre une partie des 
efforts supportes par la structure allongee et les transmettre a la structure du 
vehicule via le plancher. En alternative, la jambe de force 22 pourrait 
permettre de soutenir le plancher du vehicule a l'aide I' ensemble structurel. 

20 La figure 5 illustre une varxante pour realiser la structure allongee 2, 

consistant a faire passer une tdle metallique 24 d'epaisseur sensiblement 
constante entre deux rouleaux 26a, 26b de laminoir presentant chacun deux 
portions circulaires 28a, 28b ; 30a, 30b de rayons differents. Ainsi, au cours de 
la rotation des rouleaux, 1'espace entre les rouieaux est successivement 

25 d'environ E, puis e, de sorte que Ton obtient une plaque presentant dans une 
premiere partie 32 1'epaisseur E correspondant a la partie robuste 2a de la 
structure allongee et dans une deuxieme partie 34 1'epaisseur e 
correspondant a la partie legere 2b de la structure allongee. En placant 
ensuite ladite plaque dans un moule d'estampage on obtient aiors 
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directement ies deux parties 2a, 2b de la structure allongee necessairement 
solidaires 1'une de 1'autre puisqu'elles sont obtenues de matiere. 

Bien entendu, rinvention n'est nullement limitee a la realisation qui 
vient d'etre decrite a titre d'exemple non limitatif. Ainsi, pour realiser la 
5 structure 2, on pourrait prevoir d'effectuer un laminage entxe deux rouleaux 
de laminoir comportant chacun deux troncons de diametres differents 
accoles, de sorte que lesdits rouleaux menagent entre eux un espacement 
sensiblement egale a e sur une partie de leur longueur et a E sur une autre 
partie de leur longueur. 
10 On pourrait egalement realiser Iadite structure sous forme d'un 

profile presentant sur sa longueur deux sections differentes. 
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Revindications 

1. Ensemble structurel (1) de planche de bord comprenant : 

- une structure ailong£e metallique (2) comportant une premiere 
partie (2a) presentant une premiere epaisseur (E) et une deuxieme partie (2b) 

5 presentant une deuxieme epaisseur (e) inferieure a la premiere, et 

- un element fonctionnel (4) structurant en materiau plastique 
integrant un conduit aeraulique (20a, 20b), surmoule sur la structure allongee 
metallique. 

2. Procede pour realiser un ensemble structurel (1) de planche de 
10 bord comprenant les etapes suivantes : 

- former une plaque metallique pour realiser une structure allongee 
(2) comprenant une premiere partie (2a) presentant une premiere epaisseur 
(E) et une deuxieme partie (2b) presentant une deuxieme epaisseur (e) 
inferieure a la premiere, et 

15 - surmouler la structure allongee avec de la matiere plastique pour 

obtenir un element fonctionnel (4) en materiau plastique solidaire de la 
structure allongee metallique. 

3. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce que Ton forme 
une premiere plaque metallique presentant sensiblement ladite premiere 

20 6paisseur et une deuxieme plaque metallique presentant sensiblement ladite 
deuxieme epaisseur, puis on assemble la premiere et la deuxieme plaques 
metailiques pour realiser la structure allongee, avant de la surmouler. 

4. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce que : 

- on place une premiere plaque metallique presentant ladite 

25 premiere epaisseur et une deuxieme plaque metallique presentant ladite 
deuxieme epaisseur dans une empreinte destampage, en menageant une 
zone de jonction (3) dans Iaquelle la premiere et la deuxieme plaques 
metailiques se chevauchent, 
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- puis on estampe et on assemble simultanement la premiere et la 
deuxieme plaques metalliques par deformation dans la zone de jonction des 
premiere et deuxieme plaques metalliques. 

5. Precede" selon la revendication 2, caracterise en ce qu'on lamine 
5 une tdle d'epaisseur sensiblement constante dans un laminoir pour obtenir 

ladite plaque metallique presentant dans une zone (32) sensiblement ladite 
premiere epaisseur et dans une autre zone (34) ladite deuxieme epaisseur. 

6. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce que i'on forme 
une premiere plaque metallique presentant sensiblement ladite premiere 

10 epaisseur et une deuxieme plaque metallique presentant sensiblement ladite 
deuxieme epaisseur, puis on assemble ia premiere et la deuxieme plaques 
metalliques par collage. 

7. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce que Ton forme 
une premiere plaque metallique presentant sensiblement ladite premiere 

15 epaisseur et une deuxieme plaque metallique presentant sensiblement ladite 
deuxieme epaisseur, puis on assemble Ia premiere et la deuxieme plaques 
metalliques par soudure. 
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